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ABSCHLEPPOSE FOR EIN KRAFTFAHRZEUG 



Die Erfindung betrifft eine AbschleppSse fQr ein Kraftfahrzeug. mit einem langgestreckten 
Stabteil, der mit seinem einen Endberelch mIt dem Kraftfahrzeug verbindbar ist und der am 
anderen Ends eine Ose zum Angriff eines Abschleppmlttels aulweist. Insbesondere bezieht 
sich die Erfindung auf eine AbschleppSse mit eInem langgestreckten Stabteil. an den sich 
am einen freien Ende ein Gewindeabschnitt zum EInschrauben der Abschleppose in eine an 
der Struktur des Kraftfahrzeuges angeordnete Mutter und am anderen freien Ende eine Ose 
zum Angriff eines Abschleppmlttels anschliefien. Derartlge Abschleppflsen sind insbe- 
sondere fur Personenkraftfahrzeuge in Gebrauch. Sie werden in demontiertem Zustand im 
Kraftfahrzeug mitgefiihrt und bei Bedarf vom oder hinten an eInem Kraftfahrzeug durch einen 
Schraubvorgang befestigt. Die Befestigung geschieht durch EInschrauben des Gewinde- 
abschnitts in das Innengewinde einer IVlutter. die In der Regel an dertragenden Struktur des 
Kraftfahrzeugs. beispielsweise einem Langs- oder QuertrSger. angeordnet Ist. der sich in 
einiger Entfemung von der SuBeren HQIIe des Kraftfahrzeugs. insbesondere elnem 
StoRfanger, befindet. Urn diese Entfemung bis zu der Mutter zu QberbrOcken. muss die 
Abschleppose einen entsprechend langgestreckten Stabteil aufweisen. mit dem sie durch 
eine freilegbare Offnung im Stolifanger hindurchreichend sich bis in die Mutter hinein 
erstreckt. Die Ose oder ein entsprechendes anderes Element in Form eines Hakens o. dgl. 
dient dem Angriff eines Abschleppmlttels. insbesondere eines Abschleppsells. zwischen dem 
zlehenden und dem gezogenen Fahrzeug. Da zwel auf diese Art und Weise verbundene 
Fahrzeuge sich auch in Kurvenfahrt bewegen, wird die Abschleppose nicht nur auf Zug. 
sondem auch auf Biegung belastet. so dass in Form des langgestreckten Stabtells durchaus 
erhebliche Biegemomente auf solche Abschlepposen In Gebrauchsstellung einwirken 
konnen. Solche AbschleppSsen sind deshalb In aller Regel als metallene Formteile 
ausgebildet und besitzen eine blegesteif gestaltete Form. 
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STAND DERTECHNIIK 

Eine Abschleppose der eingangs beschriebenen Art ist aus der DE 199 33 652 A1 oder auch 
der DE 44 09 290 A1 bekannt. Die Abschleppose besitzt einen langgestreckten Stabteil, der 
stangenformig mit einem Vollquerschnitt ausgebildet ist. Die Abschleppose ist einstuckig 
ausgebildet, indem im einen Endbereich auf den stangenformigen Querschnitt ein Gewinde- 
abschnitt aufgeformt ist. Ebenso ist das andere freie Ende des Stabteils zu einer Ose 
umgeformt. Da solche Abschlepposen in der Regel aus Metall bestehen, sind sie oft als 
Schmiedeteil ausgebildet, wobei die Bildung der Ose wahrend des Schmiedens erfolgt. 
wahrend der Gewindeabschnitt in einem weiteren Arbeitsgang aufgebracht wird. 

Es ist auch eine Abschleppose bekannt. die als einstuckiges Schmiedeteil hergestellt wird 
und im Stabteil zur Gewichtsreduzierung bei gleichzeitig biegesteifer Ausbildung einen Voll- 
querschnitt besitzt, der etwa nach Art eines vierblattrigen Kleeblatts oder Sterns begrenzt 
bzw. gestaltet ist. Solche Schmiedeteile sind vergleichsweise aufwandig in der Herstellung 
und entsprechend teuer. 



AUFGABE DER ERFINDUNG 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Abschleppose der eingangs beschriebenen 
Art bereitzustellen, die einerseits biegesteif ausgebildet ist, mit ihrem Stabteil eine gewisse 
axiale Erstreckung uberbruckt, trotzdem ein geringes Gewicht aufweist und preiswert 
herstellbar ist. 



LOSUNG 

Erfindungsgemaft wird dies bei einer Abschleppose der eingangs beschriebenen Art dadurch 
erreicht, dass der Stabteil der Abschleppose einen zumindest auf einem Te.il seiner Lange 
hohl ausgebildeten Querschnitt aufweist. 
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BESCHREIBUNG DFR ERFINDUNG 

Die Erfindung geht von dem Gedanl<en aus, den Stabteil der Abschlepp5se ganz oder 
teiiweise als Hohlkorper auszubilden. Ein solcher holiler Querschnitt besitzt vorteilhaft ein 
relativ geringes Gewicht und trotzdem eine hohe Biegesteifigl<eit, da die IVIaterialanhaufung 
durch den hohlen Querschnitt auf einen entsprechenden Abstand urn die Achse des 
langgestrecl^ten Stabteils verteilt angeordnet wird. Der hohle Querschnitt l<ann am einen 
Ende des Stabteils beginnen. z.B. durch eine Napfung erstellt sein. Alternativ oder zusatzllch 
l<ann der hohle Querschnitt auch am anderen Ende des Stabteils beginnen. Schllelilich kann 
der hohle Querschnitt auch uber die Lange des Stabteils durchgehend vorgesehen sein. wie 
dies bei einem Rohrabschnitt der Fall ist. Urn biegesteife Eigenschaften in alien Richtungen 
qu^r zur Achse des Stabteils zu enzielen. bietet sich als Optimum ein kreisringf6rmiger 
Querschnitt. also eiri Rohrquerschnitt. an. zumindest fQr den Teil des Stabteils. der hohl 
ausgebildet ist. Dies schlielit naturlich nicht aus. dass der Stabteil Ober seine wesentliche 
Lange oder auch ganz hohl ausgebildet bzw. gestaltet ist. Eine solche hohle Gestaltung 
insbesondere mit einem kreisringfSrmigen Querschnitt ermoglicht . es aulierdem. die 
Abschleppese in ein entsprechend kreisformig gestaltetes Loch bzw. eine Offnung in einem 
Stolifangerteil, welches der tragenden Struktur des Fahrzeugs beabstandet angeordnet ist. 
einzubringen und z. B. auch an dem Stolifanger gegen Biegekrafte zusatzlich abzustutzen. 
Der hohle Querschnitt des Stabteils kann auch direkt zum Anschluss eines Bolzens mit 
einem Gewlhdeabschnitt und/oder zum Anschluss einer Ose genutzt werden. Damit entsteht 
die Meglichkeit. die Ose preiswert aus einem entsprechend gebogenen Abschnitt eInes 
Metalldrahts einzusetzen. Es versteht sich, dass der Stabteil und die Ose aus einem 
entsprechenden Metall hergestellt werden. welches verschweilibar. insbesondere 
widerstandsverschweilibar. ist. 

Somit kann die 6se aus einem gebogenen Drahtabschnitt bestehen, deren beide Enden mit 
dem Stabteil fest verbunden. insbesondere verschweifit. sind. Die Ose kann auch als 
Schmiedetell erstellt sein. Die dauerhafte drehsteife Verbindung zwischen Ose und Stabteil 
kann auch durch Vercrimpen. durch Einbringen eines Querstiftes o. dgl. erreicht werden. Je 
nach dem. wo sich der hohle Querschnittsbereich des Stabteils befindet. sind die Enden des 
gebogenen Drahtabschnitts entweder auRen oder innen mit dem Stabteil verschweiBt. Auch 
besteht die M6glichkeit, die Wandung des Stabteils mit Ausnehmungen. Ausstanzungen 
o. dgl. zu versehen und die beiden Enden des Drahtabschnitts dort dauerhaft festzulegen. 
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Vorteilhaft ist es, wenn der Stabteil zumindest in seinem der Ose zugekehrten Endbereich 
den hohlen Querschnitt aufweist. In diesem Falle empfiehit es sich, die beiden Enden des die 
Ose bildenden Drahtabschnitts in den fioiilen Querschnitt des Stabteils einzubringen und 
dort innen festzuschweilien. Die beiden Enden der Ose sind dann im Innern des Stabteils 
untergebracht, so dass insoweit keine nach auBen abstehenden Kanten Oder vorstehende 
Stellen entstehen, die Aniass fur eine Verletzung sein konnten. 

Der Stabteil kann an seinem der Ose abgekehrten Ende einen Gewindeabschnitt aufweisen, 
wobei der Stabteil in seinem dem Gewindeabschnitt abgekehrten Endbereich genapft 
ausgebildet ist. Besonders vorteilhaft Ist es, wenn der Stabteil und der Gewindeabschnitt 
einstQckig ausgebildet sind, sich also der Gewindeabschnitt an dem Stabteil befindet. 
Stabteil und Gewindeabschnitt werden aus einem Materialabschnitt, beispielsweise einem 
Drahtabschnitt in Form eines Rohlings, geformt. Die Formung geschieht vorteilhaft durch 
spanloses Umformen, indem der Durchmesser des Rohlings in seinem einen Endbereich 
genapft wird und im anderen Endbereich ein Aufiengewinde aufgerollt wird. Durch das 
Napfen wird das Material des Rohlings in diesem Bereich spanlos umgefprmt, wobei 
Materialbereiche auf einen insoweit groBeren Durchmesser zu der Achse des Mittelbereichs 
verschoben werden. Dies ist fur eine biegesteife Ausbildung der Abschlepp5se nur forderlich 
und schafft in dem so gebildeten Napf auch vorteilhaft die Voraussetzungen, zwei Enden des 
die Ose bildenden Drahtabschnitts zum Zwecke der VerschweiBung innen anzuordnen und 
zu verschweiBen. Ein solcher Napf kann durchaus eine beachtliche LSnge erhalten bzw, sich 
uber eine solche Lange erstrecken, wobei durchaus mehrere Zentimeter QberbrQckt werden 
konnen, so dass trotz relativ groBer axialer Lange der Abschleppose eine beachtliche 
Gewichtsreduzierung durch den Napf erfolgt. Es besteht aber auch die Moglichkeit, den 
Gewindeabschnitt an einem dritten Teil, beispielsweise einem Bolzen, zu venvirklichen und. 
dann auch den Bolzen mit dem Stabteil zu verbinden. 

Besonders vorteilhaft ist es, wenn der hohl ausgebildete Querschnitt des Mittelteils 
kreisringformig gestaltet ist. Damit lassen sich einerseits hohe Umformgrade erzielen und 
andererseits eine Gestaltung herbeifuhren, die nach alien Seiten gleiche Biegesteifigkeit 
aufweist. 

Die Abschleppose kann auch dreiteilig ausgebildet sein, d.h. aus drei Teilen 
zusammengefugt sein. Der Gewindeabschnitt ist dann z.B. an einem Bolzen vorgesehen. 
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Der Stabteil und der Bolzen sind fest miteinander verbunden, insbesondere verschweiBt. 
Unabhangig davon ist die Verbindung zwischen Ose und Stabteil. Altemativ l<finnen beide 
VerschweiRungen auch zeitgieicfi angewendet werden. so dass gleichsam eine Abschlepp- 
Ose durcli die beiden VerschweifSungen aus drel Teilen auf einmal zusammengefugt wird. In 
Verbindung damit ist es dann besonders vorteilhafl, wenn der Stabteil aus einem 
Rolirabschnitt besteht. also Qber seine gesamte axiale Erstreckung einen hohien Querschnitt 
besitzt. Solche Rohrabschnltte als Stabteil lessen sich besonders vorteilhaft durch AblSngen 
eines Rolires iierstelien, wobei zusatzllch der Vorteil bestelit. dass je nach der Lange des 
Rohrabschnitts Absciilepposen fOr unterschiedliche Kraftfahrzeuge mit unterechiedlicher 
erforderlicher Lange herstellbar sind. 

Altennativ Icann der Stabteil aber auch aus einem beidendig genapften Formteil bestehen. urn 
dann einerseits eine Ose und andererseits einen Bolzen mit Gewindeabsclinitt anzu- 
schweif^en. 

Der Stabteil kann auch aus einem Abschnitt eines hohien Strangpressprofils mit biegesteif 
ausgebildetem Querschnitt bestehen. Ein solcher Querschnitt muss nicht unbedingt 
kreisringfdrmig gestaltet sein. Auch Querschnitte nach Art eines Vierkantrohres. mit oval 
gestaltetem RIngquerschnitt u. dgl. sind denkbar. Schliefilich ist es auch mSglich. dass der 
Stabteil zur Ausblldung des hohien Querschnitts einerseits und einer Anschlussstelle fOr die 
Aufnahme der Enden des die Ose blldenden Drahtabschnltts andererseits doppelt genapft 
ausgebildet ist, wobei gleichsam die beiden NSpfe anelnander anschiielien und damit ein 
hohler, gleichsam gestufter oder jedenfalls zur Aufnahme der Enden des Drahtabschnltts der 
Ose angepasster Querschnitt entsteht. 



KURZBESCHREIBUNG DER FIGUREM 

Im Folgenden wird die Erfindung anhand in den Figuren dargestellter bevorzugter Aus- 
fuhrungsbeispieie weiter eriautert und beschrieben. 

Fig. 1 zeigt eine Ansicht der AbschleppOse in einer ersten Ausfuhrungsform. 

teilweise geschnitten. 
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Fig. 2 zeigt eine Ansicht der AbschleppOse gemSli Fig. 1. urn 90** gedreht mit 

eingeschweil^ter Ose. 

Fig. 3 zeigt eine Ansicht einer zwelten Ausfuhrungsfonn der AbschleppSse mit 

geschnitten dargestelltem Stabtell. 

Fig. 4 zeigt die Abschleppdse gemaii Fig. 3 urn 90** gedreht. 

Fig. 5 zeigt einen Schnitt gemSB der LInie V-V In Fig. 4. 

Fig. 6 zeigt eine dritte Ausfuhrungsform der Abschieppose. 

Fig. 7 zeigt die Abschleppdse gemaii Fig. 6, urn 90** gedreht. 

Fig. 8 zeigt einen Schnitt gemaii der Linie Vlll-Vlll in Fig. 7. 

Fig. 9 zeigt eine weitere zweiteilige Abschieppose mit geschnitten dargestelltem 
Stabteil. 

Fig. 10 zeigt die Abschieppose gemaii Fig. 9, um 90** gedreht. 

Fig. 1 1 zeigt eine weitere Ausfuhrungsform einer zweiteiligen Abschieppose. 

Fig^ 12 zeigt eine dreiteilige Abschleppdse. 

Fig. 13 zeigt eine weitere dreiteilige Abschieppose. 

Fig. 14 zeigt eine weitere dreiteilige Abschieppose mit Crimpverbindungen. 

Fig. 15 zeigt eine dreiteilige AbschleppOse unter Ven^^endung eines Stabteils mit 
einem Querschnitt aus Rechteckrohr. 

Fig. 16 zeigt einen Schnitt gemaii der Linie XVI-XVI in Fig. 15. 

Fig. 17 zeigt einen Schnitt gemaii der Linie XVll-XVII in Fig. 15. 
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Fig. 18 zeigt eine zweitellige AbschleppSse mit doppelter Napfung. 
Fig. 19 zeigt eine weitere AbschieppGse mit doppelter Napfung. 

FIGURENBESCHREIBUNIG 

Fig. 1 zeigt eine AbschleppOse 1. die liler aus zwel Teilen zusammengefQgt wird. Der eine 
Bestandtell ist ein Stabteil 2. Der andere Bestandteil ist eine Ose 3. Der Stabteil 2 besitzt 
ianggestrecl<te stabfSrmige Gestalt. Er QberbrQclct eine LSnge, die sich durchaus im Bereich 
zwischen 10 und 20 cm erstreclten l<ann. um weit ausiadende Karosserieteile, beisplelsweise 
StoBfangerl<onstrul<tionen. durclisetzen zu l<annen. Der Stabteil 2 besteiit aus IVIetall. 
insbesondere schweiBbarem Stahl. und ist auf Zug. Druck und Biegung belastbar 
ausgebildet. Der Stabteil 2 ist Qber einen GroBteii seiner axialen Erstreckung hohl 
ausgebildet. Er besitzt einen hohlen Querschnltt 4. Der hohle Querschnitt 4 ist hier durch 
eine Napfung des Stabteils 2 erstellt. die stimseitig an dem der Ose 3 zugekehrten Ende 5 
des Stabteils 2 beglnnt und sich in Richtung auf das andere Ende mit einer wesentliciien 
Unge erstreckt. Diese hohle Ausbildung des Stabteils 2 erbringt eine Gewichtsreduzierung, 
wie sie bei Kraftfahrzeugteilen bedeutungsvoll ist, gleichzeitig hoher Beanspruchbarkeit des 
Stabteils auf Biegung. Der Stabteil 2 weist an seinem der Ose 3 abgekehrten Ende einen 
Gewindeabschnitt 6 auf, mit dem er in ein Innengewinde an der tragenden Struktur des 
Kraftfahrzeugs einschraubbar ist. Der Gewindeabschnitt 6 kann unter Aufrollen des 
Gewindes auf den Rohling des Stabteils 2 erstellt sein. 

Die Ose 3 kann, wie in den Fig. 1 und 2 dargestellt. aus einem gebogenen Drahtabschnitt 7 
bestehen. dessen beide Enden 8 und 9 abgeflacht ausgebildet sind, so dass der 
gemeinsame Umfang der Enden 8 und 9 angenahert kreisformig verformt Ist. Dies emiSglicht 
es, die belden Enden 8 und 9 in den hohlen Querschnitt des Stabteils 2 einzufuhren (Fig. 1) 
und mit dem Stabteil 2 unlOsbar und drehsteif zu verbinden, beisplelsweise durch . 
VerschweiBungen 10. 2u diesem Zweck besteht auch die Ose 3 bzw. der Drahtabschnitt 7 
aus verschweiBbarem IVIaterial. Die VerschweiBungen 10 konnen durch Widerstands- 
schweiBen erstellt werden. 
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In den Fig. 3 bis 5 ist eine weitere Ausfuhrungsform einer zweiteiligen Abschleppose 1 
dargestellt. Das Stabteil 2 ist Hier zum Zwecke einer weiteren Gewichtseinsparung 
doppelseitig genapft, d. h. es ist ein erster Napf 11 vom Ende 5 her und ein zweiter Napf 12 
von dem Ende 13 her in den Stabteil 2 eingefomit. Im Bereich dieses anderen Endes 13 
beginnt auch der Gewindeabschnitt 6. Da die Tiefe der Napfungen, die axial an dem Rohling 
des Stabteils 2 durchgefuhrt werden mussen, herstellungstechnisch begrenzt ist, bietet die 
Anordnung der beiden Napfe 11 und 12 die Maglichkeit einer erheblichen Gewichtsredu- 
zierung bei erheblicher axialer Lange des Stabteils 2. 

In dem der Ose 3 zugekehrten Ende 5 des Stabteils 2 konnen randoffene Ausstanzungen 14 
vorgesehen sein, die eine etwa U-formige Begrenzung (Fig. 4) haben konnen, Durch diese 
Ausstanzungen 14 wird das der Ose 3 zugekehrte Ende des Stabteils 2 etwas elastischer 
ausgebildet, was die Anbringung der VerschweiBungen 10 begQnstigt. Der besondere 
Querschnitt der beiden Enden 8 und 9 des Drahtabschnitts 7 ist aus Fig. 5 erkennbar. 
Alternativ und/oder zusatzlich konnen die Ausstanzungen 14 auch zur Anbringung einer 
Verschweiliung in diesem Bereich genutzt werden. 

Die Fig. 6 bis 8 zeigen eine weitere Ausfuhmngsmoglichkeit einer zweiteiligen Abschlepp- 
ose 1. Auch hier besitzt der Stabteil 2 die beiden Napfe 11 und 12. Der Napf 12 ist axial 
etwas kurzer ausgebildet und verlauft innerhalb der axialen Erstreckung des 
Gewindeabschnitts 6. Der Stabteil 2 besitzt einen vorstehenden Mittelbund 15. der zu einer 
Abstutzung der Abschleppose an dem Kraftfahrzeugvorbau bei Biegebeanspruchung genutzt 
werden kann. Die Ausstanzungen 14 sind hier etwas breiter ausgebildet. Die Enden 8 und 9 
der Ose 3 sind in ihrem Querschnitt so verformt, wie dies Fig. 8 erkennen lasst. Daruber 
hinaus sind die Enden 8 und 9 auf einem solchen gegenseitigen Abstand angeordnet, also 
die Ose 3 vergleichsweise welter aufgebogen, dass die Enden 8 und 9 in die Ausstanzungen 
14 eingeftigt und durch die Verschweiflungen 10 dort dauerhaft mit dem Stabteil 2 
verbunden sind. Auch bei dieser Konstruktion werden radial nach auBen Qber den Umfang 
des Stabteils vorstehende Bereiche der Enden 8 und 9 der Ose 3 vermieden. 

In den Fig, 9 und 10 ist eine weitere Ausfuhrungsform einer zweiteiligen Abschleppose 1 
dargestellt. Als Rohling fur den Stabteil 2 dient ein Rohrabschnitt 16. der an seinem einen 
Ende 5 beginnend einen Innengewindeabschnitt 17 aufweist. Die Ose 3 ist hier als 
Schmiedeteil 18 ausgebildet und weist an einem dem Stabteil zugekehrten Fortsatz 19 ein 
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Auliengewinde 20 auf. Die Steigung des Innengewindes 17 ist unterschiedlich zu der 
Steigung des AuRengewindes 20 gewShlt. damit bei dem Einschrauben der Ose 3 in den 
Stabtell 2 eine feste verdrehgesicherte Verbindung entsteht. Die Verwendung eines 
Rohrabschnitts 16 als Rohling fQr den Stabteil ist besonders Icostengtlnstig. Es versteht sich. 
dass ein solcher Rohrabschnitt 16 auch bei den anderen AusfCihrungsformen der 
AbschleppSse eingesetzt werden kann. 

Fig. 11 zeigt eine weitere Abschieppdse 1. deren Stabteil 2 nur den einen Napf 11 besitzt. 
Der Napf 11 ist weitgehend mit einem Kunststoffscliaum 21 gefOilt. belspielsweise einem 
PU-Schaum, der Iton-osionsverhindemd wirkt. Auch aulien kann der Stabteil 2 eine 
Ummantelung 22 aus Kunststoff. eine Schutzlackierung o. dgl. aufweisen. Auch die Enden 8 
und 9 der Ose 3 kCnnen Qber einen relativ weiten Bereich eine Beschichtung 23 besitzen. 
die korrosionshemmend wirkt. Die Querschnitte der Enden 8 und 9 sind etwa so ausgebildet. 
wie dies Fig. 5 zeigt. ZusStzlich besitzen beide Enden 8 und 9 je eine fluchtende 
Durchbrechung 24. Entsprechende Durchbrechungen 25 sind flucbtend in der Wandung des 
Stabteils 2 mit dem hohleh Querschnitt 4 und in entsprechender Zuordnung vorgesehen, so 
dass die Befestigung hier durch einen Querstift 26, einen Niet o. dgl. erfolgen kann. Wenn 
vorstehende NietkSpfe im speziellen Anwendungsfall hinderllch sind. kann auch anstelle des 
Querstiftes 26 ein vergleichsweise kOrzerer Bolzen mit Presspassung eingedruckt werden. 

Fig. 12 zeigt eine dreiteilige Abschieppdse 1. Die Abschleppfise 1 ist aus einem als 
Rohrabschnitt 16 ausgebildeten Stabteil 2. der Ose 3. und einem Bolzen 27 
zusammengefiigt. Die Ose 3 ist mit dem Rohrabschnitt 16 durch die Schweiliungen 10 
drehfest verbunden. Der Bolzen 27, der den Gewindeabschnitt 6 tragt, ist Qber eine 
Verschweiliung 28 drehfest und dauerhaft in dem Stabteil 2 festgelegt. Ein Wulst 29 kann 
am Bolzen 27 angeformt sein, um das Einschieben d6s Bolzens 27 in den Rohrabschnitt 16 
vor dem Anbringen der Verschweiliung 28 zu begrenzen bzw. auszurichten. 

Fig. 13 zeigt eine weitere AusfQhrungsfonn einer dreiteiligen Abschlepp5se. die in weiten 
Bereichen ahnllch wie das Ausfuhrungsbeispiei der Fig. 12 ausgebildet ist. ZusStzlich weist 
der Bolzen 27 in seinem Anschlussbereich an den Rohrabschnitt 16 Abflachungen 30 auf, so 
dass der Bolzen hier einen entsprechenden langlichen Querschnitt erhSIt und sich damit die 
Verschweiliungen 28 nicht uber den gesamten Umfang des Bolzens 27, sondem an zwei 
gegenuberliegenden Stellen erstrecken. Die Abflachungen 30 gewShrleisten darOber hinaus 
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eine Entluftung des Hohlraums 4. Dies ist insbesondere fQr eine z. B. galvanisch 
aufzubringende Oberflachenbeschichtung sinnvolL 

Fig. 14 zeigt eine weitere Ausfuhrungsmoglichkeit einer dreiteiligen Abschleppose 1 mit 
einem Stabteil 2 aus einem Rohrabschnitt 16 mit durchgehendem liohlen Quersclinitt 4. Die 
Enden 8 und 9 der Ose 3 sind Jewells angenahert mit iialblcreisformigem einander 
zugekehrten Querschnitt geformt, so dass zumindest auf einem Bereich des Umfangs eine 
Oberflache mit Hinterschneidungen und Vertiefungen gebildet werden kann. Dies kann in 
Form umlaufender Rippen 31 geschehen. Der entsprechende Tell des Bolzens 27 kann als 
Anschlussmittel ebenfalls solche Rippen 32, aber auch ein Grobgewinde o, dgl. besitzen. Die 
drehfeste und dauerhafte Verbindung zwischen den drei Teilen erfolgt durch zwei 
Vercrimpungen 33 und 34. Auch eine Quetschverbindung mit glatter, im Durchmesser 
reduzierter aulierer Oberflache des Rohrabschnitts 16 an den beiden Verbindungsstellen 
ware moglich. 

Auch das Ausfuhrungsbeispiel der Fig, 15 bis 17 ist dreiteilig ausgebiidet. Der Rohrabschnitt 
16 weist hier den Querschnitt eines Quadratrohres (Fig. 16) auf. Der Bolzen 27 besitzt an 
seinem dem Gewindeabschnitt 6 abgekehrten Endbereich einen abgerundet quadratischen 
Querschnitt 35, uber den der Bolzen 27 innen mit dem Rohrabschnitt 16 verschweilit ist. 
Auch die beiden Enden 8 und 9 der Ose 3 besitzen einen auf den Querschnitt des 
Rohrabschnitts 16 abgestimmten Querschnitt (Fig. 17), der die Anbringung der 
Verschweiliungen 10 beim dauerhaften Verbinden der Ose 3 und des Stabteils 2 begunstigt. 

In den Fig. 18 und 19 sind zwei zweiteilige Abschlepposen 1 dargestellt. Beide Stabteile 2 
sind einseitig genapft. Es liegt hier jedoch eine Doppelnapfung vor, wobei in einem ersten 
Arbeitsschritt der Napf 1 1 geformt ist und von der gleichen Seite 5 her uber den Napf 1 1 ein 
Napf 36 mit vergleichsweise grofierem Durchmesser geformt ist. Diese Doppelnapfung hat 
herstellungstechnische Vorteile und ermoglicht es, dass das Material des Rohlings fur den 
Stabteil 2 in axialer Richtung besonders weit fliefit, also der Stabteil 2 eine besonders grolie 
axiale Lange erhalt. Das Langenverhaltnis zwischen den Napfen 11 und 36 kann 
unterschiedlich gestaltet werden, wie ein Vergleich der Fig. 18 und 19 erkennen lasst. Die 
drehfeste dauerhafte Verbindung zwischen dem Stabteil 2 und der Ose 3 erfolgt auch hier 
uber die SchweiBungen 10. 



REHBERG+HOPPE 
16576 



-11 - 



09.10.2002 



Die Fig. 1 bis 18 zelgen eine Vieizahl von Einzelheiten. teilwelse in einem zweistuckigen 
Aufbau der Absdiiepp6se 1, teilweise in einer dreiteiligen Ausbildung. Im letzteren Falle ist 
die Verbindung der Ose 3 mit dem Stabtell 2 von der Verbindung des Stabteils 2 mit dem 
Bolzen 27 zu unterscheiden. Die dargestellten einzelnen Verbindungs- und Ausbildungs- 
m6gllchl<eiten der Teile und Elemente konnen auch im Rahmen der aufgezeigten 
IVIoglichkeiten miteinander kombiniert werden, wie sich dies aus einer Zusammenschau der 
Fig. 1 bis 19 ergibt. 



REHBERG+HOPPE 
16576 



- 12- 



09.10.2002 



BEZUGSZEICHENLISTE 



1 Abschleppose 

2 Stabteil 

3 Ose 

4 hohler Querschnitt 

5 Ende 

6 Gewindeabschnitt 

7 Drahtabschnitt 

8 Ende 

9 Ende 

10 VerschweiBung 



21 Kunststoffschaum 

22 Ummantelung 

23 Beschichtung 

24 Durchbrechung 

25 Durchbrechung 

26 Querstift 

27 Bolzen 

28 Verschweiliung 

29 Wulst 

30 Abflachung 



11 Napf 

12 Napf 

13 Ende 

14 Ausstanzung 

15 Mittelbund 

16 Rohrabschnitt 

1 7 Innengewindeabschnitt 

18 Schmiedeteil 

19 Fortsatz 

20 Auflengewinde 



31 Rippe 

32 Rippe 

33 Vercrimpung 

34 Vercrimpung 

35 Querschnitt 

36 Napf 
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PATENTANSPRUCHE 

1. Abschleppese fOr ein Kraftfahrzeug, mit einem langgestreckten Stabteil (2), der mit 
seinem einen Endberelch mit dem Kraftfahrzeug verbindbar ist und der am anderen Ende 
(5) eine Ose (3) zum Angriff eines Abschleppmittels aufwelst, dadurch gekennzeichnet, 
dass der Stabteil (2) der Abschleppose (1) einen zumindest auf einem Teil seiner Lange 
holil ausgebildeten Quersclinitt (4) aufweist. 

2. Abschleppose nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Ose (3) aus 
einem gebogenen Drahtabschnitt (7) besteht. deren belde Enden (8. 9) mit dem Stabteil (2) 
fest verbunden, insbesondere verschweilit, sind. 

3. Abschleppose nach mindestens einem der Ansprtiche 1 bis 2, dadurch gekenn- 
zeichnet. dass der Stabteil (2) zumindest in seinem der Ose (3) zugekehrten Endbereich 
den hohlen Querschnitt (4) aufweist, und dass die belden Endeh (8, 9) des die Ose (3) 
bildenden Drahtabschnltts (7) in den hohlen Querschnitt (4) eingebracht und dort innen 
festgeschweil^t sind. 

4. Abschleppose nach mindestens einem der Ansprtiche 1 bis 3, dadurch gekenn- 
zeichnet. dass der Stabteil (2) an seinem der Ose (3) abgekehrten Ende (13) einen 
Gewindeabschnitt (6) aufweist. und dass der Stabteil (2) in seinem dem Gewindeabschnitt 
(6) abgekehrten Endbereich genapft ausgebildet ist. 

5. AbschleppSse nach mindestens einem der Ansprtiche 1 bis 4. dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der hohl ausgebildete Querschnitt (4) des Stabteils (2) kreisringformig 
gestaltet ist. 

6. Abschleppose nach mindestens einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die AbschleppSse (1) dreiteilig ausgebildet ist, dass der Gewindeabschnitt 
(6) an einem Bolzen (27) vorgesehen ist und dass der Stabteil (2) und der Bolzen (27) fest 
miteinander verbunden, insbesondere verschweilit, sind. 
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7. AbschleppOse nach mindestens einem der Anspruche 1 bis 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Stabteil (2) aus einem Rolirabschnitt (16) besteht. 

8. Abschleppdse nacli mindestens einem der AnsprQche 1 bis 7, dadurch gekenn- 
zeichnei. dass der Stabteil (2) aus einem beidendig genapften Formteil besteht. 

9. Abschleppose nach mindestens einem der AnsprQche 1 bis 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Stabteil (2) aus einem Abschnitt eines hohlen Profilrohres mit biegesteif 
ausgebildetem Querschnitt (4) besteht 

10. Abschleppose nach nrilndestens einem der AnsprQche 1 bis 9, dadurch gekenn- 
zelchnet, dass der Stabteil (2) zur Ausbildung des hohlen Querschnitts (4) einerseits und 
einer Anschlussstelle fQr die Aufnahme der Enden (8, 9) des die Ose (3) bildenden 
Drahtabschnitts (7) doppelt genapft ausgebildet ist. 
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ZUSAMMENFASSUNG 

EIne Abschlepp5se ifiir ein Kraftfahrzeug weist einen langgestreckten Stabteil (2) auf, der mit 
seinem einen Endbereich mIt dem Kraftfahrzeug verbindbar ist und der am anderen Ende 
(5) eine Ose (3) zum Angriff eines Abschleppmittels aufweist. Der Stabteil (2) der 
Abschlepp5se (1) weist einen zumindest auf einem Teil seiner LSnge hohl ausgebildeten 
Querschnitt (4) auf. 



(Fig. 2) 
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